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Process to plug join two pieces of sheet metal face to face in a 
seamless join without material deformation 
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Abstract of DE19918516 

In a process to join two pieces of sheet 
metal face to face the two pieces of 
metal are placed over a two-part (6) 
dovetail recess (7) under a press with 
a central aperture (5). Two-part epoxy 
resin (8,9) is injected through the gap 
at high pressure, forming a dovetail 
locking plug. The press (4,6) parts are 
detached. 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unter lagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 

@ Verfahren zum Verbinden mindestens zweier flachiger Bauteile 

@ Es wird ein Verfahren zum Verbinden mindestens zwei- 
er flachiger, ubereinander liegender Bauteile (1, 2), insbe- 
sondere Blecfiplatinen, beansprucht, wobei an der Ver- 
bindungsstelle em mit einer Ausnehmung versehenes 
Werkzeug (3) ah eine Oberflache eines ersten Bauteiles (2) 
zur Anlage gebracht wird und Bauteilabschnitte beider 
Bauteile (1, 2) unter der Wirkung eines unter hohen Druck . 
setzbaren Fluids in die Ausnehmung (7) hineinverformt 
werden. 

ErfindungsgemaB wird in einen dadurch auf einer gegen- 
uberliegenden Oberflache eines zweiten Bauteiles (1) ent- 
stehenden Hohlraum (9) ein Stopfen (8) eingefugt. Vorteil- 
hafterweise wird der Stopfen (8) durch das spater aushar- 
tende Fluid gebildet. 
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als Stopfen 8 im Hohlraum 9 verbleibt. Ggf. konnen nach 
der oben beschriebenen Methode auch mehr als zwei fla- 
chige Bauteiie gleichzeitig miteinander verbunden werden. 

Patentanspriiche 5 

1 . Verfahren zum Verbinden mindestens zweier flachi- 
ger, ubereinander liegender Bauteiie, insbesondere 
Blechplatinen, wobei an der Verbindungsstelle ein mit 
einer Ausnehmiing versehendes Werkzeug an eine 10 
Obcrflachc cincs crstcn Bautcilcs zur Anlagc gcbracht 
wird und Bauteilabschnitte beider Bauteiie unter der 
Wirkung eines unter hohen Druck setzbaren Fluids in 
die Ausnehmung hineinverformt werden, dadurch ge- 
kennzeidinet, daB in einen dadurch auf einer gegen- 15 
uberliegenden Oberflache eines zweiten Bauteiles (1) 
entstehenden Hohlraum (9) ein Stopfen (8) eingefugt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Stopfen (8) yon dem unter hohen Druck 20 
setzbaren Fluid gebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Fluid von einem aushartenden Medium ge- 
bildet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gckcnnzcich- 25 
net, daB das Fluid . aus zwei Komponenten gebildet 
wird, die bei Kontakt ausharten. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Fluid ein aufgeheizter, niedrig schmelzen- 
der Metallwerkstoff verwendet wird. 30 
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